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The system to apply a cladding of cross- linked polyurethane to the 
reverse surface of tufted carpeting, giving a bonded backing, uses a 
flow of hot air against the pile surface of the carpeting to press the 
fabric against the polyurethane round a heated cylinder. The process 
ensures that adequate pressures are applied to the carpeting, to give 
the required heat/pressure bonding action with the cladding, without 
damaging the structured pile surface of the mad 
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"Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden einer Florware 
mit einer Beschichtungsmasse" 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens zum Verbinden 
einer Florware wie Tuf tung-Teppiche mit einer vorher gebil- 
deten, unter einer Warmebehandiung aushartenden Beschichtungs- 
masse wie z.B. einer vernetzenden Polyurethan-Mischung , indent 
von der Sichtseite her auf die Florware cin Druck ausgeiibt 
wird, mit dem deren Ruckseite in die auf einer moglichst be- 
heizbaren Tragerbahn gebildete Mischung gedriickt und anschlies- 
send gemeinsam warmebehandelt wird. 

Es ist bekannt, Teppichware aus synthetischen oder auch natiir- 
lichen Fasern mit einer Ruckenbeschichtung zu versehen. Die Be- 
schichtung kann auf die Ruckseite der Teppichware aufgegossen 
oder aufgerakelt und dann zum Ausharten und innigen Verbinden 
mit der Teppichware in einen Ofen zur gemeinsamen warmebehand- 
iung transportiert werden. Eine andere Moglichkeit, einen Tep- 
pich mit einer Kunststof f schicht zu versehen, besteht darin, 
die Beschichtungsmasse wie z.B. eine blahbare Urethan-Mischung 
vorzuformen und diese dann mit der Ruckseite der Warenbahn in 
innigen Kontakt zu bringen. Die Verbindung mufi durch Druck er- 
folgen, da ansonsten eine bleibende Verbindung nach vollstan- 
diger Vernetzung der Mischung oder Verfestigung eines Schaumes 
nach der WMrmebehandlung nicht erhaltcn we Men kann. 

Es ist bekannt, diesen Druck mit Hilfe einer Walze iiber die 
ganze Breite der Warenbahn auszuuben. Bei Filzteppichen oder 
sonstigen Waren, die eine konstante Dicke aufweisen, erfolgt 
die Verbindung durchaus zuf riedenstellend. Soli jedoch eine 
Strukturware wie z.B. ein Hoch-Tief-Tuf ting-Teppich mit der 
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weichen Beschichtungsmasse verbunden werden, so wird die Teppich- 
ware unterschiedlich stark in die Beschichtungsmasse gedriickt. 
Dies ist darin begrlindet, da3 irc Bereich des hochflorigen Teiles 
ein starkerer PreBdruck auf die Ware ausgeiibt wird als im Bereich 
des niedrigf lorigen Teiles. Die Folge davon ist, da6 der hochflo- 
rige Teil tiefer in die Beschichtungsmasse eingedruckt wird und 
damit die Hoch-Tief-Struktur der Teppichware nach dem Verbinden 
der Ware mit der Beschichtungsmasse vermindert ist. Infolgedes- 
sen ist der Teppich von geringerer Qualitat. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und die 
zur Durchf iihrung des Verfahrens notwendige Vorrichtung zu ent- 
wickeln, mit dem auch eine Teppichware mit Hoch-Tief-Struktur 
gleichmafiig uber die Flache in die Beschichtungsmasse eingedruckt 
werden kann, so dais auch bei vorgebildeten Kunststof f mischungen 
die urspriinglich erzeugte Teppichstruktur nach der Verbindung 
mit der Beschichtungsmasse erhalten bleibt. 

Die gefundene Losung besteht nach der Erfindung in der MaBnahme, 
den Druck auf die Florware, der gegen die Beschichtungsmasse ge- 
richtet ist, durch ein fluides Mittel auszuiiben. Fluide Mittel 
v/ie z.B. Luft, vorzugsweise erwSrmte Luft, uben einen gleich- 
mafligen Prefldruck auf die Strukturware aus, der sich ebenso 
gleichmaBig auf das Grundgewebe des Teppichs durch den Flor 
fortsetzt. Damit bleibt die urspriinglich vorhandene Struktur 
auch nach der Verbindung mit der Kunststof f schicht unverandert 
erhalten. 

Die bekannte Vorrichtung zuro Verbinden einer Florware mit einer 
Beschichtungsmasse besteht aus einer kontinuierlich sich bewe- 
genden Tragerbahn, auf der zunSchst die Beschichtungsmasse vor- 
gebildet und dann mit der Florware in Verbindung gebracht wird. 
Das ZusammendrUcken erfolgt nach der Erfindung jetzt mit Hilfe 
eines Geblases, dessen Endstutzen gegen die ubereinander lie- 
genden, miteinander in innige Verbindung zu bringenden Materia- 
lien gerichtet ist. 
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Die nach dem Stand der Technik ubliche Umlenkrol le zum Hinfiihren 
der Teppichware an die vorgebildete Beschichtungsmasse wird nach 
der Erfindung durch eine Umlenkrolle ersetzt, die jetzt mit kon- 
stantem, vorzugsweisc mit der Dicke der Ware entsprechcndem Ab- 
stand zur Beschichtungsmasse angeordnet ist. Im Eereich dieser 
nunmehr lediglich als Umlenkvorrichtung dienende Rolle ist dann 
der Endstutzen des Gebldses gegen die Ware zu richten. Vorzugs- 
weise ist die Umlenkrolle als perforierte Kohlwalze ausgebildet 
und innerhalb der Walze langs der Arbeitsbreite der Endstutzen 
des Geblases, gegebenenf alls auch das Geblase selbst angeordnet. 

In der Zeichnung sind zwei Ausf uhrungsbeispiele der Vorrichtung 
nach der Erfindung dargestellt. Anhand dieser Beispiele werden 
noch weitere erf inderische Merkmale erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 : einen innen beheizten Zylinder als Tragerbahn im 
Querschnitt , 

Figur 2 : einen als Endlosband ausgebildeten Trager fur die 
miteinander zu verbindende Beschichtungsmasse mit 
einer Teppichware und 

Figur 3: in vergroflerter Darstellung ebenfalls im Querschnitt 
die ubereinander angeordneten Bahnen aus Teppichware, 
Beschichtungsmasse und Unterlage in zwei unterschied- 
lichen Ausgestaltungen. 

Die Tragerbahn zum Transport der zu verbindenden Waren besteht 
nach Figur 1 aus einem innen beheizten Zylinder 1, in dem bei- 
spielsweise auf die Innenflache des Zylinders gerichtete Infra- 
rotstrahler 2 oder sonstige Heizroittel angeordnet sind. Auf die 
Aufienflache des Zylinders wird zunMchst eine Trennschicht aufge- 
bracht, die das spMtere Losen der Beschichtungsmasse von dem 
Zylinder erleichtert. Das Aufbringen dieser Trennschicht ist mit 
dem Pfeil 3 angedeutet. Im Anschlufl daran wird die ftir den Tep- 
pich vorgesehene Beschichtungsmasse 4 mit konstanter Dicke gleic! 
mafiig uber die Arbeitsbreite auf den Zylindermantel aufgetragen. 
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Die dazu notwendigen Vorrichtungen 5 konnen unterschiedlicher 
Art sein. In Drehrichtung dos Zylinders 1 gesehen jenseits dor 
Vorrichtung 5 schlieflt sich eine Umlenkwalze 6 an, die den mit 
der Beschichtungsmasse 4 in Verbindung zu bringcnden Teppich 9 
an die Beschichtungsmasse fuhrt. 

Die Umlenkwalze 6 ist als perforierte Hohlwalze ausgebildet und 
mit konstantem Abstand zur Beschichtungsmasse 4 angeordnet. Der 
Abstand entspricht moglichst der Dicke des Teppichs 9, und zwar 
bei Hoch-Tief-Struktur der starksten Dicke der Ware. Es ist da- 
mit erreicht, dafi die Umlenkwalze nicht den geringsten mechani- 
schen Druck auf die Teppichware in Richtung der Beschichtungs- 
masse ausiibt. Der Druck wird allein durch vorzugsweise erhitzte 
Luft, die aus dem Endstutzen 7 eines innerhalb der Hohlwalze 6 
angeordneten GeblMses 8 auf die Sichtseite der Ware 9 ausstromt. 
Das Gleiche ist bei dem Ausf uhrungsbeispiel nach Figur 2, wo die 
die beiden Schichten transportierende Tragerbahn jedoch aus einem 
Endlosband 10 gebildet ist, unterhalb dessen im Bereich der Vor- 
richtung 5 und der Umlenkrolle 6 ein Tisch 11 zur Fiihrung des 
Endlosbandes 10 in konstantem Abstand zu den Vorrichtungen 5 
und 6 angeordnet ist. 

Die Wirkung der zur schnelleren und besseren moglichst 60 - 80 °C 
warmen Luftstromung zur Verbindung der Teppichware mit der Be- 
schichtungsmasse soli durch die Figur 3 verdeutlicht werden. 
Beim Stand der Technik wird eine Strukturware in die Beschich- 
tungsmasse 4 entsprechend dem rechten Teil dor Figur mittels 
einer Walze 12 eingedrtickt . Der dort wirksame mechanische auf 
die Florware ausgeUbte Druck drUckt den Teil des Teppichs mit 
der Hochstruktur starker in die Beschichtungsmasse ein als den 
mit dem niedrigeren Flor, so daS die Strukturware in ihrer Pro- 
filstruktur nach der Beschichtung scheinbar abgenommen hat. Bei 
der MaBnahme nach der Erfindung, wo der mechanische Druck durch 
das fluide Mittel 13 ersetzt ist, ist das, was dem Mittel in- 
folge der jeweiligen Dicke des Teppichs als Widerstand entgegen- 
gesetzt wird, gleichgultig. Der erzeugte Luftdruck wirkt gleich- 
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maSig auf die OberflMche der Ware und setzt sich entsprechend 
auch gleichmaflig iiber die Flache auf das Grundgewebe desselben 
fort. Damit ist eine uber die Flache gleichbleibcnde Verbindung 
zwischen dem Teppich und der Beschichtungsmasse erzielt. 
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Patentanspruche 

t U Verfahren zum Verbinden einer Florware wie Tuf ting-Teppiche 

\ , 

mit dem vorher gebildeten, unter einer Warmebehandlung aus- 
hartenden Beschichtungsmasse wie z.B. eir.er vernetzenden 
Polyurethan-Mischung, indem von der Sichtseite her auf die 
Florware ein Druck ausgevibt wird, mit dem deren Riickseite 
in die auf einer moglichst beheizbaren Tragerbahn gebildete 
Mischung gedrtickt und anschlieBend gemeinsam wSrmebehandelt 
wird, dadurch gekennzeichnct , daG der Druck auf die Florware 
gerichtet gegen die Beschichtungsmasse durch ein fluides 
Mittel ausgeubt wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
fluide Mittel Luft vorzugsweise erwarmte Luft ist. 

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 
mit einer kontinuierlich sich bewegenden TrSgerbahn, auf der 
zunachst die Beschichtungsmasse und dann die Florware tiber- 
einander angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Endstutzen (7) eines GeblSses (8) gegen die ubereinander 
liegenden, miteinander in innige Verbindung zu bringenden 
Material ien wie Tuf ted-Teppiche (9) und darunter eine Poly- 
urethan-Mischung (4) gerichtet ist. 

4* Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der die Florware an die 

Beschichtungsmasse mit Hilfe einer Umlenkrolle transportiert 
ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkrolle (6) mit 
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konstantem, vorzugsweise der starksten Dicke der Ware (9) 
entsprechenden Abstand zur Eeschichtungsmasse (4) ange- 
ordnet und im Bereich dieser der Endstutzen (7) des Ge- 
blases (8) gegen die Ware (9) gerichtet ist. 

5. * Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dafl 

die Umlenkrolle als perforierte Kohlwalze (6) ausgebildet 
und innerhalb der Walze (6) langs der Arbei tsbreite sich 
der Endstutzen (7) des GeblSses (8) vorzugsweise auch das 
GeblSse (8) selbst erstreckt. 

6 . Vorrichtung nach einem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche r dadurch gekennzeichnet, daB die TrMgerbahn als 
innen beheizter, vorzugsweise infrarotbeheizter Zylinder 
(1) oder als Endlosband (lO) mit auch Elektrostrahlern 
ausgebildet ist. 
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